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Verfahren zur Herstellung einer Deckelbaugruppe mit eingebrachtem Isolator 
einer Batteriezelle sowie Deckelbaugruppe 


Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Elektrotechnik und der Mechanik 
sowie der Materialwissenschaften und ist mit besonderem Vorteil bei der 


Herstellung von Batteriezellen verwendbar. 


Mit der zunehmenden Elektrifizierung nahezu aller Lebensbereiche sowie dem 
Anspruch auf Mobilität wird die Versorgung von Aggregaten oder Geräten 
durch mobile elektrochemische Energiespeicher mit elektrischer Energie zu 
einer immer häufigeren Anforderung. Dementsprechend ist die Entwicklung 
und Weiterentwicklung von elektrischen Batteriezellen ein schnell voran- 


schreitendes Technikgebiet. 


Viele Batteriezellen sind im gekapselten Aufbau mit metallischen Einhausun- 
gen versehen, die jeweils ein Mantel/Bodenelement sowie einen Deckel 
aufweisen, die miteinander verbunden sind. Im Deckelbereich sind dabei oft 
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isolierte Terminaldurchführungen vorgesehen, so dass die Terminals, das 
heißt elektrische Kontakte der Batteriezelle im Deckelbereich an der Außen- 


seite zugänglich und kontaktierbar sind. 


Wegen der üblichen hohen Stückzahlen bei der Fertigung ist die Entwicklung 
von günstigen Fertigungsverfahren für derartige Batteriezellen oder ihre Teile 


von großem Interesse. 


Beispielsweise ist aus der Deutschen Patentschrift DE102018209270B4 ein 
Verfahren zum zusammenfügen verschiedener Elemente einer Deckelbau- 


gruppe für eine Batteriezelle bekannt. 


Dazu werden dort einzelne Elemente in eine Spritzgießform eingebracht, dort 


durch die Form positioniert und umspritzt. 


Aus der Offenlegungsschrift DE102018200148A1 ist eine Deckelbaugruppe 
bekannt, bei der durch den besonderen geometrischen Aufbau die Verkle- 
bung einer Terminaldurchführung mit einem Deckelteil geeignet gestaltet 


wird. 


Aus der Offenlegungsschrift DE102020206664A1 ist in Verfahren zur Herstel- 
lung eines Bauteils mit einer Leiterbahn in einem gemeinsamen additiven 


Fertigungsverfahren bekannt. 


Vor dem Hintergrund des Standes der Technik liegt der vorliegenden Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, ein effizientes und besonders flexibles Verfahren 


zur Fertigung von Deckelbaugruppen für Batteriezellen zu schaffen. 


Die Aufgabe wird durch die Erfindung mit den Merkmalen der unabhängigen 
Patentansprüche gelöst. Die abhängigen Patentansprüche stellen mögliche 


Ausführungsformen der Lösung vor. 


Demgemäß bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur Herstellung einer 
Deckelbaugruppe einer Batteriezelle mit einem Deckelteil sowie mindestens 


einer, insbesondere zwei Terminaldurchführungen, die in mindestens einer, 
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insbesondere zwei Öffnungen des Deckelteils jeweils isoliert angeordnet sind, 


mit folgenden Schritten: 


Fertigung des Deckelteils mit den Öffnungen sowie in den Öffnungen jeweils 
mit Abstand zu den Rändern der Öffnungen angeordneten Terminaldurchfüh- 


rungen in einem additiven Fertigungsverfahren auf einer Basis, 


danach Hinzufügen einer Feststoffisolierung zwischen den Terminaldurchfüh- 


rungen und dem Material des Deckelteils, sowie 


danach Trennen des im additiven Fertigungsverfahren aufgebauten Materials 
des Deckelteils und der Terminaldurchführungen voneinander und/oder von 


der Basis. 


Bei bekannten Fertigungsverfahren werden häufig die einzelnen Teile, das 
heißt ein Deckelteil und ein oder mehrere Terminals oder Terminaldurchfüh- 
rungen zueinander in einem Spritzgießverfahren positioniert und gemeinsam 
umspritzt, um eine elektrisch isolierende und gasdichte Verbindung zwischen 
dem Deckelteil und den Terminaldurchführungen zu schaffen. Durch die 
Herstellung der genannten Elemente in einem additiven Fertigungsverfahren 
werden diese Elemente im Rahmen dieses Fertigungsverfahrens miteinander 
auf einer, insbesondere gemeinsamen, Basis aufgebaut und sind mit dieser 
fest verbunden. Üblicherweise verbinden derartige additive Fertigungsverfah- 
ren jeweils eine Schicht oder Lage von Aufbauelementen mit der darunterlie- 
genden Lage, wobei die erste Lage von Aufbauelementen mit der Basis 
verbunden wird. Aufbauelemente können dabei beispielsweise feste Partikel 
eines Pulvers sein oder Tropfen einer beim Abkühlen erstarrenden Flüssigkeit 
oder Ähnliches. Feste Partikel werden üblicherweise mit einem Binder in 
Tröpfchenform gebunden, der selektiv und gezielt zur Formbildung in jede 
Schicht gedruckt wird. zudem sind Laserschmelzverfahren bekannt, bei denen 
eine Pulverschicht selektiv durch Lasereinwirkung aufgeschmolzen und 


verfestigt wird. 


Durch eine feste und stabile Positionierung der Elemente der Deckelbaugrup- 
pe relativ zueinander mit einer Verbindung untereinander oder jeweils mit 


einer gemeinsamen Basis sind die Spalte zwischen den Terminaldurchführun- 
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gen und den Öffnungen im Deckelteil zuverlässig festgelegt, so dass die 
gesamte Anordnung mit einem elektrisch isolierenden Werkstoff umspritzt 
werden kann, ohne hierzu eine individualisierte Spritzgießform zur Positionie- 
rung zu benötigen. Auch ein Stanzen bzw. Fertigen eines Deckelblechs und 
einer Terminaldurchführung erübrigt sich, sodass keine Werkzeuge dafür 
notwendig sind. Das beschriebene Herstellungsverfahren eignet sich somit 
besonders für eine schnelle, flexible und individualisierbare Fertigung von 
Deckelbaugruppen, entweder für eine Kleinserienfertigung oder für das 


sogenannte „Rapid Prototyping" in der Entwicklungsarbeit. 


Hierzu kann die Lösung in einer speziellen Ausführung vorsehen, dass die 
Feststoffisolierung, insbesondere in flüssiger Form, in den zwischenraum 
zwischen den Terminaldurchführungen und dem Material des Deckelteils 
eingebracht und verfestigt wird. Es sind verschiede Verfahren zum Einbringen 
der Isolierung denkbar, beispielsweise, wie oben ausgeführt, das Umspritzen 
der Teile der Deckelbaugruppe, jedoch auch das gezielte Einspritzen eines 
flüssigen Isolierwerkstoffes drucklos und unter Nutzung der Kapillarkräfte, die 


den Werkstoff in die Spalte einziehen. 


Es kann weiter vorgesehen sein, dass die Feststoffisolierung ein Polymer oder 


ein thermoplastischer Werkstoff ist. 


Das Erhärten des Isolierwerkstoffs der Feststoffisolierung kann dann durch 
Abkühlen bei einem Thermoplast oder durch Polymerisation bei einem 
Polymer stattfinden oder durch eine andere chemische Reaktion oder durch 
Trocknen. Die durch das Verfahren der additiven Fertigung gegebene Oberrflä- 
chenrauigkeit kann dabei eine gute Haftung des Isolierwerkstoffs auf den 
Oberflächen der Teile der Deckelbaugruppe beitragen. zum Verfestigen kann 
beispielsweise bei Polymeren eine Erwärmung oder Bestrahlung des Isolier- 


werkstoffs vorgesehen sein. 


Eine weitere Ausführungsform kann vorsehen, dass das im additiven Ferti- 
gungsverfahren aufgebaute Material des Deckelteils und der Terminaldurch- 
führungen voneinander und/oder von der Basis durch Erodieren oder spa- 


nende Bearbeitung abgetrennt wird. 
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Die Trennung des Deckelteils von den Terminaldurchführungen kann auf diese 
Weise, besonders beim Trennen durch Erosionsverfahren, mit geringem 
Kraftaufwand durchgeführt werden, so dass die Verbindungen der Teile mit 
der Feststoffisolierung möglichst wenig verformt oder durch Krafteinwirkung 


beansprucht werden. 


zudem kann eine Ausführungsform vorsehen, dass durch das additive Ferti- 
gungsverfahren eine Berstvorrichtung in dem Deckelteil gebildet wird, indem 
ein Berstbereich des Deckelteils mit einer geringeren Wanddicke ausgebildet 
wird als die übrigen Bereiche des Deckelteils, wobei insbesondere die Wand- 
dicke in dem Berstbereich so dünn ausgebildet ist, dass sie bei einem Druck 
oberhalb von 8 bar bricht. 


Dabei kann beispielsweise vorgesehen sein, dass die Wanddicke in dem 
Berstbereich bereits im additiven Fertigungsverfahren auf einen Bereich von 
0,1 mm bis 0,2 mm begrenzt wird oder dass die Wanddicke später, insbeson- 
dere mit einem spanenden Verfahren, auf einen Bereich zwischen 0,1 mm 
und 0,2 mm reduziert wird. Es kann auch eine Öffnung in das Deckelteil 
bereits beim additiven Fertigungsverfahren oder später eingebracht werden, 


in die eine vorgefertigte Berstvorrichtung eingefügt wird. 


Üblicherweise werden Berstelemente in Deckelteile eingesetzt, die bei einem 
definierten Druck bersten. Für die Herstellung solcher Berstelemente ist eine 
hohe Fertigungsgenauigkeit erforderlich die bei additiven Fertigungsverfahren 
jedoch unmittelbar erreicht werden kann, so dass entsprechende Berstvor- 
richtungen unmittelbar mit dem additiven Fertigungsverfahren geformt 


werden können. 


Es kann außerdem vorgesehen sein, dass beim Aufbau der Deckelbaugruppe 
eine der Terminaldurchführungen aus reinem Aluminium und/oder eine der 


Terminaldurchführungen aus reinem Kupfer aufgebaut wird. 


Eine weitere Ausführungsform kann die Möglichkeit umfassen, dass das 
additive Fertigungsverfahren als pulverbettbasiertes Schmelzen, insbesondere 
pulverbettbasiertes Laserstrahlschmelzen oder Electron Beam Melting, 


gestaltet ist. 
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Die Verwendung dieser reinen Metalle bewirkt einen geringen elektrischen 
Widerstand der Terminaldurchführungen, erfordert jedoch einen gewissen 
erhöhten Aufwand für den Fall, dass die Terminaldurchführungen mit der 
Methode des Laser-Strahlschmelzens gefertigt werden, da die Laserwellen- 
längen bezüglich des Absorptionsspektrums auf den zu erwärmenden und zu 


schmelzenden und verfestigenden Stoff angepasst sein müssen. 


Das Pulverbett- Laserschmelzverfahren ermöglicht andererseits unter be- 
stimmten Bedingungen in einfacher Weise die Herstellung verschiedener 
separater Elemente im additiven Herstellungsverfahren aus verschiedenen 
Ausgangsstoffen. Es muss zu diesem zweck das Pulver im Herstellungsverfah- 
ren je nach den herzustellenden Elementen und ihren Materialien selektiv 


aufgetragen und verfestigt werden. 


Es kann weiter in einer Ausführungsform der Lösung vorgesehen sein, dass in 
dem Deckelteil durch Aussparung im additiven Fertigungsverfahren oder 
durch nachfolgende spanende Bearbeitung eine Einfüllöffnung für einen 


Elektrolyten vorgesehen wird. 


Diese Öffnung dient nach der zusammensetzung der Deckelbaugruppe und 
ihrem zusammenfügen mit den übrigen Teilen eines Gehäuses einer Batterie- 
zelle dazu, einen flüssigen Elektrolyten in das Gehäuse einzufüllen. Danach 
kann die Öffnung gasdicht verschweißt oder mit einem genau passenden 


Stopfen verschlossen werden. 


zudem kann eine Ausführungsform des Verfahrens vorsehen, dass das 
Material wenigstens einer der Terminaldurchführungen nach dem additiven 


Fertigungsverfahren einer Wärmebehandlung unterzogen wird. 


Durch eine solche Wärmebehandlung, die beispielsweise ein einfaches oder 
wiederholtes Erwärmen und Abkühlen der Terminaldurchführungen umfassen 
kann, wird eine optimierte elektrische Leitfähigkeit im Sinne eines minimier- 


ten elektrischen Widerstandes erreicht. 
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Die Erfindung bezieht sich außer auf ein Verfahren zur Herstellung einer 


Deckelbaugruppe auch auf eine Deckelbaugruppe einer Batteriezelle mit 


einem aus einem Metall bestehenden Deckelteil sowie mindestens einer, 


insbesondere zwei aus verschiedenen metallischen Materialien bestehenden 


Terminaldurchführungen, die in mindestens einer, insbesondere zwei Öffnun- 


gen des Deckelteils jeweils durch eine Feststoffisolierung elektrisch isoliert 


und gasdicht eingefügt sind, wobei sowohl das Deckelteil als auch die Termi- 


naldurchführungen in einem gemeinsamen additiven Fertigungsverfahren 


gefertigt sind. 


Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Ausführungsbeispielen in 


Figuren einer zeichnung gezeigt und anschließend erläutert. 


Dabei zeigt 


Figur 1 


Figur 2: 


Figur 3: 


Figur 4: 


Figur 5: 


schematisch in einer perspektivischen Ansicht die Gestaltung 
einer Deckelbaugruppe mit einem Deckelteil und Terminal- 


durchführungen gemäß dem Stand der Technik, 


eine Schnittdarstellung nach einem Herstellungsverfahren 


gemäß dem Stand der Technik, 


eine Querschnittsdarstellung einer hergestellten Deckelbau- 
gruppe gemäß dem Stand der Technik nach Einsetzten der 


Terminaldurchführungen in die Öffnungen des Deckelteils, 


eine Querschnittsdarstellung eines Deckelteils gemäß der 
Erfindung und von Terminaldurchführungen während der Her- 
stellung in einem additiven Herstellungsverfahren auf einer Ba- 


sis, 


die Elemente aus der Figur 4 nach Hinzufügen eine Isolierwerk- 
stoffes in die Spalte zwischen Terminaldurchführungen und De- 


ckelteil 
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Figur 6: die Darstellung aus der Figur 5 mit der Andeutung der Trennli- 
nie, an der die gefertigten Elemente von der Basis abgetrennt 


werden, sowie 


Figur 7: die Deckelbaugruppe nach der Abtrennung von der Basis. 


Die Figur 1 zeigt in perspektivischer Ansicht und in einer Explosionsdarstellung 
ein kastenförmiges, prismatisches Gehäuse 16 einer Batteriezelle gemäß dem 
Stand der Technik, dessen Herstellung durch die Erfindung optimiert werden 
kann. Grundsätzlich ist die Erfindung jedoch auch für zylindrisch oder anders 
geformte Batteriezellen anwendbar. Das Gehäuse kann ein Batteriewickel 
enthalten sowie in geschlossenem zustand nach Abschluss der Montage eine 
Füllung mit einem flüssigen oder gelförmigen Elektrolyten. Oberhalb des 
Gehäuseteils 16 ist ein Deckelteil 2 gezeigt, dass im fertigen zustand auf das 


Gehäuseteil 16 aufgesetzt und mit diesem gasdicht verschweißt wird. 


In dem Deckelteil sind zwei Öffnungen 7, 8 dargestellt, in die Terminaldurch- 
führungen 3, 4 in elektrisch isolierter Form eingesetzt werden. Die Terminal- 
durchführungen sind mit Stromableitern 3a, 4a verbunden, die im Inneren des 
Gehäuses 16 mit den Anschlüssen des Batteriewickels verbunden sind. Die 
Stromableiter können mit den Terminaldurchführungen gemeinsam in dem 
additiven Fertigungsverfahren gefertigt werden oder später an den Terminal- 


durchführungen beispielsweise durch Laserschweißen befestigt werden. 


Das Deckelteil weist zudem eine Berstvorrichtung 12 sowie eine Einfüllöffnung 
13 für einen flüssigen Elektrolyten auf. Die Einfüllöffnung 13 wird nach dem 
Einfüllen des Elektrolyten gasdicht verschlossen, beispielsweise durch Ver- 
schweißen oder durch einen passenden Stopfen. zu diesem zweck ist die 


Einfüllöffnung maßgenau gefertigt. 


Die Berstvorrichtung 12 weist einen Berstbereich auf, in dem die Wandstärke 
des Deckelteils gegenüber den benachbarten Bereichen auf eine Dicke 
verringert ist, die bei Überschreiten einer definierten Druckschwelle in dem 
Gehäuse ein Brechen der Wand in diesem Bereich zur Folge hat. Da mit dem 
additiven Fertigungsverfahren sowohl die Materialparameter als auch die 


Materialstärke gut einstellbar sind, kann der Berstdruck der Berstvorrichtung 


10 


15 


20 


25 


30 


35 


IGCV - 2023P66142 DE 


zuverlässig eingestellt werden. Alternativ oder zusätzlich kann auch in diesem 
Bereich die Wanddicke durch ein abtragendes Verfahren, insbesondere ein 
spanendes Verfahren, auf eine Enddicke reduziert werden, die beispielsweise 
zwischen 0,1 mm und 0,2 mm liegt Eine weitere Variante kann vorsehen ‚dass 
durch das additive Verfahren oder durch eine spanende Bearbeitung eine 
Öffnung geschaffen wird, in die eine vorgefertigte Berstvorrichtung, bei- 
spielsweise mit einer Berstmembran, eingefügt, insbesondere eingeschweißt 


wird. 


Ist eine spanende Bearbeitung vorgesehen, so kann diese auch dazu ausge- 
weitet werden, das gefertigte Deckelteil insgesamt nachzubearbeiten, um die 


Rauigkeit der Oberfläche zu reduzieren. 


In der Figur 2 ist in einer Schnittdarstellung ein Deckelteil 2 mit Öffnungen 7, 8 
für die Terminaldurchführungen 3,4 dargestellt, die in dieser Darstellung noch 
nicht in die Öffnungen eingesetzt sind. Nach dem Stand der Technik werden 
die Terminaldurchführungen von dem Deckelteil 2 gesondert hergestellt und 
in dieses eingesetzt, wie dies in der Figur 3 dargestellt ist. Darauf werden nach 
dem Stand der Technik die in den Figuren 2 und 3 dargestellten Elemente in 
einer Spritzgießform relativ zueinander fixiert, bevor ein isolierender Spritz- 
gießwerkstoff eingespritzt wird, um die Spalte zwischen den Terminaldurch- 
führungen 3, 4 und den Rändern der Öffnungen 7,8 elektrisch isolierend und 


gasdicht zu verschießen. 


In der Figur 4 sind gemäß der Erfindung ein Deckelteil 2 sowie Terminaldurch- 
führungen 5, 6 im Rahmen eines additiven Fertigungsverfahrens in einem 
zustand dargestellt, in dem sie auf einer Basis 9 aufgebaut und mit dieser 
noch fest verbunden sind. Als additives Fertigungsverfahren wird ein Multima- 
terial- Pulverbett- Laser-Strahlschmelzverfahren angewendet, das im Pulver- 
bett mehrere verschiedene Materialien separat zulässt, die mit dem Laser 
lokal selektiv aufgeschmolzen werden und sich durch das nachfolgende 


Abkühlen verfestigen. 


Durch die feste Positionierung relativ zueinander sind die Spalte zwischen den 
Terminaldurchführungen 5, 6 und den Rändern der Öffnungen 7,8 genau 


definiert und fixiert. In diesem zustand können die Spalte durch Kleben, 
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Vergießen oder Spritzgießen mit einem Isolationswerkstoff gefüllt und 
elektrisch isolierend abgedichtet werden. Dies ist in der Figur 5 symbolisch 
durch ein Einspritzwerkzeug 17 angedeutet. Der Isolationswerkstoff legt nach 
seiner Verfestigung die genannten Elemente relativ zueinander fest und fixiert 
sie. Damit ist zum Vergießen und Fixieren keine angepasste Spritzgießform 
notwendig, die kostenintensiv ist und deren Herstellung zeitaufwändig ist. Mit 
dem dargestellten Verfahren lassen sich somit Deckelbaugruppen individuell 


in kurzer zeit gestalten und fertigen. 


In der Figur 6 ist durch die Pfeile 14, 15 die Linie angedeutet, entlang der die 
mittels des additiven Fertigungsverfahrens aufgebauten Elemente 2, 5, 6 von 


der Basis 9 getrennt werden. 


Die Terminaldurchführungen können zum Erzielen einer optimierten elektri- 
schen Leitfähigkeit aus reinem Aluminium (Kathode) und reinem Kupfer 
(Anode) hergestellt werden. Dabei ist mit reinem Kupfer oder Aluminium kein 
chemisch reines Element gemeint, sondern das jeweilige Element mit den im 
industriellen Umfeld üblichen unvermeidlichen Verunreinigungen, jedoch 


nicht eine Legierung. 


Die Terminaldurchführungen werden, wie in Figur 7 gezeigt, mit Stromablei- 
tern 5a, 6a verbunden oder mit diesen gemeinsam in dem additiven Ferti- 
gungsverfahren gefertigt, die im Inneren des Gehäuses 16 mit den Anschlüs- 


sen des Batteriewickels verbunden werden. 


Das Deckelteil weist zudem eine Berstvorichtung 12 sowie eine Einfüllöffnung 
13 für einen flüssigen Elektrolyten auf. Die Einfüllöffnung 13 wird nach dem 
Einfüllen des Elektrolyten gasdicht verschlossen, beispielsweise durch Ver- 
schweißen oder durch einen passenden Stopfen. zu diesem zweck ist die 
Einfüllöffnung maßgenau gefertigt, entweder bei der additiven Fertigung 


selbst oder später durch Einbringen einer Präzisionsbohrung. 


Die Berstvorrichtung 12 kann durch einen gegenüber den übrigen Bereichen 
des plattenförmigen Deckelteils dünner ausgeführten Bereich realisiert sein, 
dessen Materialdicke durch das additive Fertigungsverfahren genau einge- 


stellt werden kann, um das Brechen bei einem definierten Druck zu gewähr- 
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leisten. Es kann auch alternativ oder zusätzlich zu einer dünneren Gestaltung 
in diesem Bereich eine Nachbearbeitung durch Fräsen oder ein anderes 
abtragendes, insbesondere spanendes Bearbeitungsverfahren vorgesehen 
sein. zusätzlich können auch zusätzlich Kerben in dem dünnwandigen Bereich 


vorgesehen sein, um die Einstellung des Berstdrucks zu erleichtern. 


Nach der Fertigstellung der Deckelbaugruppe wird diese gasdicht mit dem 
Gehäuse der Batteriezelle verschweißt und der flüssige Elektrolyt wird durch 
die Öffnung 13 eingefüllt. Die Öffnung 13 wird darauf gasdicht verschlossen, 


beispielsweise durch Verschweißen. 
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Patentansprüche 


1. Verfahren zur Herstellung einer Deckelbaugruppe (1a, 1b) einer Batte- 
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riezelle mit einem Deckelteil (2) sowie mindestens einer, insbesondere 
zwei Terminaldurchführungen (3, 4, 5, 6), die in mindestens einer, ins- 
besondere zwei Öffnungen (7, 8) des Deckelteils jeweils isoliert ange- 
ordnet sind, mit folgenden Schritten: 

Fertigung des Deckelteils mit den Öffnungen sowie in den Öff- 
nungen jeweils mit Abstand zu den Rändern der Öffnungen angeord- 
neten Terminaldurchführungen in einem additiven Fertigungsverfah- 
ren auf einer Basis (9), 

danach Hinzufügen einer Feststoffisolierung (10, 11) zwischen 
den Terminaldurchführungen und dem Material des Deckelteils, sowie 

danach Trennen des im additiven Fertigungsverfahren aufge- 
bauten Materials des Deckelteils und der Terminaldurchführungen 


voneinander und/oder von der Basis. 


Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fest- 
stoffisolierung (10, 11), insbesondere in flüssiger Form, in den Zwi- 
schenraum zwischen den Terminaldurchführungen (3, 4, 5, 6) und dem 


Material des Deckelteils (2) eingebracht und verfestigt wird. 


Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fest- 
stoffisolierung (10, 11) ein Polymer oder ein thermoplastischer Werk- 
stoff ist. 


Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das im additiven Fertigungsverfahren aufgebaute Material des 
Deckelteils (2) und der Terminaldurchführungen (3, 4, 5, 6) voneinan- 
der und/oder von der Basis durch Erodieren oder spanende Bearbei- 


tung abgetrennt wird. 
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10. 


Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass durch das additive Fertigungsverfahren eine Berstvorrichtung (12) 
in dem Deckelteil (2) gebildet wird, indem ein Berstbereich des Deckel- 
teils mit einer geringeren Wanddicke ausgebildet wird als die übrigen 
Bereiche des Deckelteils, wobei insbesondere die Wanddicke in dem 
Berstbereich so dünn ausgebildet ist, dass sie bei einem Druck ober- 
halb von 8 bar bricht. 


Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass beim Aufbau der Deckelbaugruppe (1a, 1b) eine oder beide der 

Terminaldurchführungen (3, 4, 5, 6) aus reinem Aluminium oder einer 
Aluminiumlegierung und/oder eine oder beide der Terminaldurchfüh- 


rungen aus reinem Kupfer oder einer Kupferlegierung aufgebaut wird. 


Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass das additive Fertigungsverfahren als pulverbettbasiertes Schmel- 


zen gestaltet ist. 


Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass in dem Deckelteil (2) durch Aussparung im additiven Fertigungs- 
verfahren oder durch nachfolgende spanende Bearbeitung eine Ein- 


füllöffnung (13) für einen Elektrolyten vorgesehen wird. 


Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Material wenigstens einer der Terminaldurchführungen (3, 4, 
5, 6) nach dem additiven Fertigungsverfahren einer Wärmebehandlung 


unterzogen wird. 


Deckelbaugruppe (1a, 1b) einer Batteriezelle mit einem aus einem Me- 
tall bestehenden Deckelteil (2) sowie mindestens einer, insbesondere 
zwei aus verschiedenen metallischen Materialien bestehenden Termi- 
naldurchführungen (3, 4, 5, 6), die in mindestens eine, insbesondere 
zwei Öffnungen (7, 8) des Deckelteils jeweils durch eine Feststoffisolie- 
rung (10, 11) elektrisch isoliert und gasdicht eingefügt sind, 


dadurch gekennzeichnet, dass sowohl das Deckelteil als auch 
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die Terminaldurchführungen in einem gemeinsamen additiven Ferti- 


gungsverfahren gefertigt sind. 
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Zusammenfassung 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer Deckelbau- 
gruppe (1a, 1b} einer Batteriezelle mit einem Deckelteil (2} sowie zwei 
Terminaldurchführungen (3, 4, 5,6}, die in zwei Öffnungen (7, 8} des Deckel- 
teils jeweils isoliert angeordnet sind, mit folgenden Schritten: Fertigung des 
Deckelteils mit den Öffnungen sowie in den Öffnungen jeweils mit Abstand zu 
den Rändern der Öffnungen angeordneten Terminaldurchführungen in einem 
additiven Fertigungsverfahren auf einer Basis (9}, danach Hinzufügen einer 
Feststoffisolierung (10, 11} zwischen den Terminaldurchführungen und dem 
Material des Deckelteils, sowie danach Trennen des im additiven Fertigungs- 
verfahren aufgebauten Materials des Deckelteils und der Terminaldurchfüh- 
rungen voneinander und/oder von der Basis. Durch diese Verfahrensgestal- 
tung wird beim Hinzufügen der Feststoffisolierung eine angepasste Gießform 


überflüssig. 


(Fig. 4) 
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